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(57) Abstract: The invention relates lo a method for 
coaling a metal bar (1), in particular a sleel strap by hot 
dipping consisting in vertically passing the metal bar 
(1 ) through a container (2) containing a molten coating 
metal (3) and through a guiding channel (4) which is 
connected in series and has a predefined height (H). 
In order lo retain the coating metal (2) in the container 
(3), an electromagnetic field is produced at the level 
of said guiding channel (4) by means of al least two 
inductors (5) which are arranged on two sides of the 
metal bar (1). In order to calm the coating bath, a 
predefined volume flow (Q) of the coating metal (2) is 
directed towards the guiding channel (4) at the level of 
the vertical extension (M ) thereof. The inventive device 
for coating a metal bar by hot dipping is also disclosed. 
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(57) Ziisammcnrassung: Die Erfindung betrifft 

ein Verfahrcn zur Schmclzlauchbeschichtung eines 
Melallstranges (1), insbesondere eines Stahlbandes, 
bei deni der IVIelallslrang (1) vcrlikal durch eincn das 
geschmolzene Beschichtungsmelall (2) aufnehmenden 
Behiilter (3) und durch einen vorgeschalteten Euhrungs- 
kanal (4) definierier l lohe (H) hindurchgefuhr! wird, 
wobei zum Zuriickhalten des Beschichtungsmelalls 
(2) im Behaller (3) im Bcrcich des F'uhrungskanals 
(4) cin elekiromagnelisches Feld mitlels mindestens 
zwei beidcrseils des Melallstranges (1) angeordnelcr 
Indukloren (5) erzeugt wird. Zur Beruhigung 
des Beschichtungsbades ist erfindungsgemass 
vorgesehen, dass ein vorgegebcner Volumenslrom (Q) 
Beschichtungsmetall (2) dem Fuhrungskanal (4) im 
Bereich seiner Hohenerstreckung (H) zugefUlirt 

[Fortsetzimg auf derncichsten SeiteJ 
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V/erfahren und Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines 
ft/ielallstranges 

10 Die Erfindung belrifft ein Verfahren zur Schmelztauchbeschichtung eines iVle- 
tallstranges, insbesondere eines Stahlbandes, bei dem der Metallstrang vertikal 
durch einen das qeschmolzene Beschichtunqsmetall aufnehmenden Behalter 
und durch einen vorgeschalteten Fuhrungskanal definierter Hohe hindurchge- 
fiihrt wird, wobei zum Zuruckhalten des Beschichtungsmetalls im Behalter im 

15 Berelch des Fuhrungskanals ein elektromagnetisches Feld mittels mindestens 
zwei beiderseits des Metallstranges angeordneter Induktoren erzeugt wird. Des 
weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung 
eines Metallstranges. 

20 Klassische Metall-Tauchbeschichtungsanlagen fur Metailbander weisen einen 
wartungsintensiven Teil auf, namlich das BeschichtungsgefaB mit der darin be- 
findlichen Ausrustung. Die Oberflachen der zu . beschichtenden Metailbander 
mussen vor der Beschichtung von Oxidresten gereinigt und fur die Verbindung 
mit dem Beschichtungsmetall aktiviert warden. Aus diesem Grunde werden die 

25 Bandoberflachen vor der Beschichtung in Warmeprozessen in einer reduzie- 
renden Atmosphare behandelt. Da die Oxidschichten zuvor chemisch oder ab- 
rasiv entfernt werden, werden mit dem reduzierenden Warmeprozess die Ober- 
flachen so aktiviert, dass sie nach dem Warmeprozess metallisch rein vorlie- 
gen. 

30 

Mit der Aktivierung der Bandoberflache steigt aber die Affinitat dieser 
Bandoberflachen fur den umgebenden Luftsauerstoff. Um zu verhindern, dass 
Luftsauerstoff vor dem Beschichtungsprozess wieder an die Bandoberflachen 
gelangen kann, werden die Bander in einem Tauchrussei von oben in das 
35 Tauchbeschichtungsbad eingefuhrt. Da das Beschichtungsmetall in flussiger 
Form vorliegt und man die Gravitation zusammen mit Abblasvorrichtungen zur 
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5 Einstellung der Beschichtungsdicke nutzen mochte, die nachfolgenden Prozes- 
se jedoch eine Bandberuhrung bis zur vollstandigen Erstarrung des Beschich- 
tungsmetalls verbieten, muss das Band im BeschichtungsgefaB in senkrechte 
Richtung umgelenkt werden. Das geschieht mit einer Rolle, die im flussigen 
Melall lauft. Durch das flQssige Beschichtungsmetall unterliegt diese Rolle ei- 
10 nem starken VerschleiB und ist Ursache von Stillstanden und damit Ausfallen 
im Produktionsbelrieb. 

Durch die gewunschten geringen Aufiagedicken des Beschichtungsmetalls, die 
sich im Mikrometerbereich bewegen konnen, werden hohe Anforderungen an 
15 die Qualitat der Bandoberflache gestellt. Das bedeutet, dass auch die Oberfla- 
chen der bandfuhrenden Rollen von hoher Qualitat sein mussen. Storungen an 
diesen Oberflachen fuhren im allgemeinen zu Schaden an der Bandoberflache. 
Dies ist ein weiterer Grund fur haufige Stillstande der Aniage. 

20 Um die Probleme zu vermeiden, die im Zusammenhang mit den im flussigen 
Beschichtungsmetall laufenden Rollen stehen, sind Losungen bekannt, die ein 
nach unten offenes BeschichtungsgefaB einsetzen, das in seinem unteren Be- 
reich einen Fuhrungskanal definierter Hohe zur vertikalen Banddurchfuhrung 
nach oben aufweist und zur Abdichtung einen elektromagnetischen Verschluss 

25 einzusetzen. Es handelt sich hierbei um elektromagnetische Induktoren, die mit 
zurijckdrangenden, pumpenden bzw. einschniirenden elektromagnetischen 
Wechsel- bzw. Wanderfeldern arbeiten, die das BeschichtungsgefaB nach un- 
ten abdichten. 

30 Eine solche Losung ist beispielsweise aus der EP 0 673 444 B1 bekannt. Einen 
elektromagnetischen Verschluss zur Abdichtung des BeschichtungsgefaBes 
nach unten setzt auch die Losung gemaB der WO 96/03533 bzw. diejenige ge- 
maB der JP 5086446 ein. 

35 Fur eine genaue Regelung der Lage des Metallstranges im Fuhrungskanal se- 
hen die DE 195 35 854 A1 und die DE 100 14 867 A1 spezielle Losungen vor. 
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5 GemaB den 'dort offenbarten Konzepten ist vorgesehen, dass neben den Spu- 
len 2ur Erzeugung des elektromagnetischen Wanderfeldes zusatzliche Korrek- 
turspulen vorgesehen sind, die mit einem Regelungssystem in Verbindung ste- 
hen Lind dafur Sorge Iragen, dass das Metallband beim Abweichen von der 
Mittellage in diese wieder zuruckgeholt wird, 

10 

Ein gattungsgemaBes Verfahren wird auch in der EP 0 630 421 B1 be- 
schrieben, in der weiterhin vorgesehen ist, dass dem das Beschichtungsmetall 
aufnehmenden Beschichtungsbehaller ein Vorschmelzbehalter zugeordnet ist, 
] der volumenmaBig urn ein Vielfaches groBer als der Beschichtungsbehalter ist. 

15 Der Beschichtungsbehalter wird aus dem Vorschmelzbehalter mit Beschich- 
tungsmetall versorgt, wenn dieses durch den beschichteten Metallstrang aus 
dem Beschichtungsbehalter ausgefordert wird. 

Der bei den vorstehend diskutierten Losungen zum Einsatz kommende elek- 
20 tromagnetische Verschluss zur Abdichtung des Fiihrungskanals stellt insoweit 
eine magnetische Pumpe dar, die das Beschichtungsmetall im Beschichtungs- 
behalter zuruckhalt. 

Die industrielle Erprobung derartiger Aniagen hat ergeben, dass das Stro- 
j 25 mungsbild auf der Oberflache des Metallbades, d. h. die Badoberflache, relativ 
unruhig ist, was auf die elektromagnetischen Krafte durch den Magnetver- 
schluss zuruckgefuhrt werden kann. Die Unruhe im Bad hat zur Folge, dass die 
Qualitat der Schmelztauchbeschichtung negativ beeinflusst wird. 

30 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine zuge- 
horige Vorrichtung zum Schmelztauchbeschichten eines Metallstranges zu 
schaffen, mit dem bzw. mit der es moglich ist, den genannten Nachteil zu uber- 
winden. Es soil also sichergestellt werden, dass das Tauchbad beim Einsatz 
eines elektromagnetischen Verschlusses ruhig bleibt, wodurch die Qualitat der 

35 Beschichtung erhoht werden soil. 
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5 Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist verfahrensgemaB. dadurch 
gekennzeichnet, dass ein vorgegebener Volumenstrom Beschichtungsmetall 
dem Fuhrungskanal im Bereich seiner Hohenerstreckung zugefuhrt wird. 

Mit dieser MaBnahme wird erreicht, dass der eine elektromagnetische Pumpe 
10 darstellende Verschluss zur Abdichtung des Fuhrungskanals nicht mehr quasi 
im Leerlauf arbeitet, sondern einen Volumenstrom Beschichtungsmetall zuge- 
fuhrt bekommt und fordert. Das uberrasohende Resultat ist, dass es auf der 
Oberflache des Metallbades zu einer Beruhigung des Bades kommt, was die 
Qualitat der Schmelztauchbeschichtung sehr positiv beeinflusst. 

15 

Zumeist ist vorgesehen, dass der Behalter, in dem sich das Beschichtungsme- 
tall befindet, mit einem Versorgungssystem (Versorgungstank) fur Beschich- 
tungsmetall in Verbindung steht. Aus dem Versorgungstank wird derjenige 
Massenaustrag in den Behalter nachgefordert, der zur Aufrechterhaltung einer 
20 konstanten Pegelhohe im Behalter erforderlich ist, da der Metallstrang bei sei- 
ner Forderung durch die Beschichtungsanlage Beschichtungsmetall aus dem 
Behalter herausfordert. 

GemaB einer ersten weiterbildenden Ausgestaltung ist daher vorgesehen, dass 
25 der vorgegebene Volumenstrom Beschichtungsmetall, der dem Fuhrungskanal 
zugefuhrt wird, einem Teil des zur Aufrechterhaltung einer gewunschten Pegel- 
hohe des Beschichtungsmetalls im Behalter erforderlich Nachfuhrvolumens Be- 
schichtungsmetall pro Zeit entspricht. Alternativ dazu kann auch vorgesehen 
werden, dass der vorgegebene Volumenstrom dem gesamten zur Aufrechter- 
30 haltung des Pegels erforderlichen Metall-Nachfuhrvolumens pro Zeit entspricht. 

Mit Vorteil wird der Volumenstrom Beschichtungsmetall dem Fuhrungskanal in 
gesteuerter oder geregelter Weise zugefuhrt. 

35 Die Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges, in der der 
Metallstrang vertikal durch den das geschmolzene Beschichtungsmetall auf- 
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5 nehmenderi Behalter und durch den vorgeschalteten Fuhrungskanal hindurch- 
gefuhrt wird, weist mindestens zwei beiderseits des Metallstranges im Bereich 
des Fuhrungskanals angeordneten Induktoren zur Erzeugung eines elektroma- 
gnetischen Feldes zurn Zuruckhalten des Beschichlungsrnetalls im Behalter 
auf. 



ErfindungsgemaB ist die Vorrichtung gekennzeichnet durch mindestens eine 
Zufuhiieitung zum Zufuhren eines vorgegebener Volumenstroms Beschich- 
tungsmetall, die im Bereich der Hohenerstreckung des Fuhrungskanals in die- 
sen einmundet. 



Die Zufiihrleitung kann dabei in den Bereich der Langsseite des Fuhrungska- 
nals munden. Sie kann auch in den Bereich der Stirnseite des Fijhrungskanals 
munden. 

20 Bevorzugt ist die Breite bzw. der Durchmesser der Zufuhrleitung im Verhaltnis 
zu der Abmessung der Langsseite des Fuhrungskanals klein; darunter ist ins- 
besondere zu verstehen, dass die Breite bzw. der Durchmesser der Zufuhrlei- 
tung hochstens 10 % der Breite der Langsseite des Fuhrungskanals betragt. 

25 Eine bevorzugte Weiterbildung sieht schiieBlich vor, dass der Beschichtungs- 
behalter mit einem Versorgungssystem fur Beschichtungsmetall in Verbindung 
steht, von dem aus Beschichtungsmetall in die Zufuhrleitung bzw. in die Zu- 
fuhrleitungen geleitet wird. 

30 In der Zeichnung ist ein AusfiJhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. 



10 



15 



Es zeigen: 



Fig. 1 



schematisch eine Schmelztauch-Beschichtungsvorrichtung mit einem 
durch diese hindurch gefuhrten Metallstrang und 



35 



Fig. 2 



den Schnitt A-A gemaB Fig. 1 . 
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Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung weist einen Behalter 3 auf, der mit 
schmelzflussigem Beschichtungsmetall 2 geftillt ist. Bei diesem kann es sich 
beispielsweise urn Zink oder Aluminium handeln. Der zu beschichtende Metall- 
strang 1 in Fomi eines Stahlbandes passiert den Behalter 3 in Forderrichtung R 
10 vertikal nach oben. Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass es grundsatzlich 
auch moglich ist, dass der Metallstrang 1 den Beiialter 3 von oben nach unten 
passiert. 

Zum Durchtritt des IVIetallstranges 1 durch den Behalter 3 ist dieser im Boden- 
15 bereich geoffnet; hier befindet sich ein ubertrieben groB bzw. breit dargestellter 
Fuhrungskanal 4. Dieser weist dabei eine vorgegebene Hohe H auf. 

Damit das schmelzflussige Beschichtungsmetall 2 nicht durch den Fuhrungska- 
nal 4 nach unten abflieBen kann, befinden sich beiderseits des Metallstranges 1 
20 zwei elektromagnetische Induktoren 5, die ein magnetisches Feid erzeugen, 
das der Schwerkraft des Beschichtungsmetalls 2 entgegenwirkt und damit den 
Fuhrungskanal 4 nach unten hin abdichtet. 

Bei den Induktoren 5 handelt es sich um zwei gegenuber angeordnete Wech- 
25 selfeld- Oder Wanderfeldinduktoren, die im Frequenzbereich von 2 Hz bis 10 
kHz betrieben werden und ein elektromagnetisches Querfeld senkrecht zur 
Forderrichtung R aufbauen. Der bevorzugte Frequenzbereich fur einphasige 
Systeme (Wechselfeldinduktoren) liegt zwischen 2 kHz und 10 kHz, der fur 
mehrphasige Systeme (z. B. Wanderfeldinduktoren) zwischen 2 Hz und 2 kHz. 

30 

Zur Stabilisierung des Metallstranges 1 in der Mittenebene des Fuhrungskanals 
4 sind ferner Korrekturspulen 13 beiderseits des Fuhrungskanals 4 bzw. des 
Metallstranges 1 angeordnet. Diese werden von - nicht dargestellten - Rege- 
lungsmittein so angesteuert, dass die Uberlagerung der magnetischen Felder 
35 der Induktoren 5 und der Korrekturspulen 13 den Metallstrang 1 stets mittig im 
Fuhrungskanal 4 halt. 



J 
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Mittels der Korrekturspulen 13 kann das magnetische Feld der Induktoren 5 je 
nach Ansteuerung verstarkt oder abgeschwacht werden (Superpositionsprinzip 
der Magnetfelder). Au! diese Weise kann auf die Lage des Metallstranges 1 irn 
Fuhrungskanal 4 Einfluss genommen werden. 

JO 

Beim Hindurchbewegen des Fv^etallstranges 1 durch die Beschichtungs- 
vorrichtung eiiolgt aufgrund des am IVletal I Strang 1 anhaftenden Beschich- 
tungsmetalls 2 ein Austrag Beschichtungsmetall aus dem Behalter 3. Urn eine 
^ gewunschte Pegelhohe h fiir das Beschichtungsmetall 2 im Behalter 3 aufrecht- 

15 zuerhalten, ist es daher erforderlich, Beschichtungsmetall 2 in den Behalter 3 
nachzufordern. 

Dies erfolgt im Ausfuhrungsbeispiel durch ein Versorgungssystem 12 (Versor- 
gungstank), von dem uber eine Pumpe 15 ein Zulauf 16 versorgt wird. 

20 

Um eine Beruhigung der Badoberflache im Behalter 3 zu erreichen, ist vorge- 
sehen, dass ein vorgegebener Volumenstrom Q Beschichtungsmetall 2 dem 
Fuhrungskanal 4 im Bereich seiner Hohenerstreckung H zugefuhrt wird. Wie 
Fig. 1 entnommen werden kann, fuhren zu diesem Zwecke zwei Zufiihrleitun- 
■--^ 25 gen 6 und 7 in den Bereich des fur den Durchtritt des Metallstranges 1 notwen- 

digen Durchtrittsspalt im Fuhrungskanal 4, und zwar in Bereich dessen Hohe- 
nerstreckung H. 

Wie es Fig. 2 entnommen werden kann, ist dabei vorgesehen, dass insgesamt 
30 vier Zufuhrleitungen 6, 7, 8 und 9 zum Durchtrittsspalt im Fuhrungskanal 4 fuh- 
ren. Zwei davon - namlich die Zufuhrleitungen 6 und 7 - munden dabei in die 
Langsseite 11 des Fuhrungskanals 4; zwei weitere - namlich die Zufuhrleitun- 
gen 8 und 9 - munden in die Stirnseite 10 des Fuhrungskanals 4. 
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Wie ferner gesehen werden kann, ist die Breite B der Zufuhrleftunger1,.nament- 
lich im Bereich ihres Austritts in den Fuhrungskanal 4, klein im Verhaltnis zur 
Breite der Langsseite 1 1 des Fuhrungskanals 4. 

Die ZLifuhrleitungen 6, 7, 8 und 9 werden dabei von einer in Fig. 1 schematisch 
skizzierten Pumpe 14 nnit Beschichtungsmetall 2 versorgt. Wie bereits enA/ahnt, 
kann der durch die Pumpe 14 zugefiihrte Volumenstrom Q einen Teil des Vo- 
lumenstroms Beschiclitungsmetall ausmachen, das dem Bad zur Aufrechter- 
haltung der Pegelhohe h zugefiihrt werden muss. Es kann aber auch vorgese- 
hen werden, dass uber die Pumpe 14 die gesamte hierfur notige Menge Be- 
schichtungsmetall 2 pro Zeit zugeieitet wird, so dass in diesem Falle uber die 
Pumpe 15 keine Forderung mehr erfolgt, 

Beim Anfahren der Beschichtungsanlage wird zunachst Beschichtungsmetall 2 
in den Behalter 3 gefullt und nach Aktivieren der Induktoren 5 der Bandlauf ge- 
startet. Im stationaren Betrieb der Aniage wird dann wie eriautert ein Volumen- 
strom Q Beschichtungsmetall iiber die Zufuhrleitungen 6, 7, 8 bzw. 9 dem Fuh- 
rungskanal 4 zugefuhrt. 

Eine weitere sehr vorteilhafte Wirkungsweise der eriauterten Vorrichtung und 
des Verfahrens zum Betreiben der Aniage betrifft die Arbeitsweise beim Ab- 
schalten bzw. Herunterfahren der Aniage: 

Im bisher ubiichen Betrieb bleibt immer ein Rest an Beschichtungsmetall 2 im 
Fuhrungskanal 4, was auch durch den Metallstrang 1 nicht mehr aus dem Fuh- 
rungskanal 4 herausgefordert werden kann. Der Rest des flussigen Metalls 
muss mit hohem Aufwand nach dem Abstellen der Induktoren 5 mit einem Auf- 
fangsystem unten aufgefangen werden. 

Mit der vorgeschlagenen Losung eroffnet sich folgende Moglichkeit: 
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Man fahrt gezielt cjie Induktoren 5 auf voile Abdichtleistung und fuhrt uber die 

Zufuhrleitungen 6, 7, 8, 9 kein weiteres Beschichtungsmetall mehr nach (Ab- 
schallen der Pumps 14). Die Zufuhrleitungen 6, 7, S, 9 laufen daraufhin leer und 
slehen darnit dem Abfuhren des Restes Beschichtungsmetall irn Fuhrungskanal 
4 zur Verfugung. 

Befinden sich zusatzlich noch in Hohe der Zufuhrleitungen 6, 7, 8, 9 Korrektur- 
spulen 13 im Fuhrungskanal 4 (wie oben eriautert), so werden auch diese auf 
voile Leistung zum Abfahren hochgefahren. Die zusatzlichen Korrekturspulen 
13 bilden dann in der Mitte des Fuhrungskanals 4 eine zusatzliche Feldverstar- 
kung, durch deren "Potentialberg" der Rest des Beschichtungsmetalls 2 veran- 
lasst wird, seitlich in die Zufuhrleitungen 6, 7, 8, 9 auszuweichen. Hierdurch 
wird das Ausfordern der Restmenge Beschichtungsmetall 2 im Fuhrungskanal 4 
unterstutzt. 
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Bez:ucj£zeichenliste: 

1 Metallstrang (Stahlband) 

2 Beschichtungsmetall 

3 Behalter 

4 Fuhrungskanal 

5 Induktor 

6 Zufuhrleitung 

7 Zufuhrleitung 

8 Zufuhrleitung 

9 Zufuhrleitung 

10 Stimseite des Fiihrungskanals 

1 1 Langsseite des Fiihrungskanals 

1 2 Versorgungssystem 

13 Korrekturspule 

14 Pumpe 

15 Pumpe 

16 Zulauf 

H Hohe des Fuhrungskanals 

Q Volumenstrom 

h Pegelhohe 

B Breite der Zufuhrleitung 

R Forderrichtung 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges (1), insbe- 
sondere eines Stahlbandes, bei dem der Metallstrang (1) vertikal durch ei- 
nen das geschmolzene Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behalter 
(3) und durch einen vorgeschalteten Fuhrungskanal (4) definierter Hohe 

(H) hindurchgefuhrt wird, wobei zum Zuruckhalten des Beschichtungs- 
metalls (2) im Behalter (3) im Bereich des Fuhrungskanals (4) ein elektro- 
magnetisches Feld mittels mindestens zwei beiderseits des Metallstranges 

(I) angeordneter Induktoren (5) erzeugt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein vorgegebener Volumenstronn (Q) Beschichtungsnnetall (2) dem 
Fuhrungskanal (4) im Bereich seiner Hohenerstreckung (H) zugefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der vorgegebene Volumenstrom (Q) Beschichtungsmetall (2), der 
dem Fuhrungskanal (4) zugefuhrt wird, einem Teil des zur Aufrechterhal- 
tung einer gewunschten Pegelhohe (h) des Beschichtungsmetalls (2) im 
Behalter (3) erforderlichen Nachfuhrvolumens Beschichtungsmetall (2) pro 
Zeit entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der vorgegebene Volumenstrom (Q) Beschichtungsmetall (2), der 
dem Fuhrungskanal (4) zugefuhrt wird, dem gesamten zur Aufrechterhal- 
tung einer gewunschten Pegelhohe (h) des Beschichtungsmetalls (2) im 
Behalter (3) erforderlichen Nachfuhrvolumens Beschichtungsmetall (2) pro 
Zeit entspricht. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dacSurch gekennzeichnet, 

class der Volumenstrom (Q) Beschichtungsmelall (2), der dem Fuhrungs- 
kanal (4) zugefuhrt wird, gesteuert oder geregelt zugefuhrt wird. 

5. Vorrichtung zur Schmelztauchbeschichtung eines Metallstranges (1), ins- 
besondere eines Stahlbandes, in der der Melallstrang (1) vertikal durch 
einen das geschmolzene Beschichtungsmetall (2) aufnehmenden Behalter 
(3) und durch einen vorgeschalteten Fuhrungskanal (4) hindurchgefuhrt 
wird, mit mindestens zwei beiderseits des Metallstranges (1) im Bereich 
des Fuhrungskanals (4) angeordneten Induktoren (5) zur Erzeugung eines 
elektromagnetischen Feldes zunn Zuruckhalten des Beschichtungsmetalls 
(2) im Behalter (3), insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 4, 

gekennzeichnet durch 

mindestens eine Zufuhrleitung (6, 7, 8, 9) zum Zufuhren eines vorgegebe- 
nen Volumenstroms (Q) Beschichtungsmetall (2), die im Bereich der H6- 
henerstreckung (H) des Fuhrungskanals (4) in diesen miindet. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zufuhrleitung (6, 7) in den Bereich der Langsseite (11) des Fuh- 
rungskanals (4) mundet. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zufuhrleitung (8, 9) in den Bereich der Stirnseite (10) des Fuh- 
rungskanals (4) mundet. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Breite (B) bzw. der Durchmesser der Zufuhrleitung (6, 7, 8, 9) im 
Verhaltnis zu der Abmessung der Langsseite (11) des Fuhrungskanals (4) 
klein ist. 

VorrichtLing nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Breite (B) bzw. der Durchmesser der Zufuhrleitung (6, 7, 8, 9) 

hochstens 10 % der Breite der Langsseite (11) des Fuhrungskanals (4) 
betragt. 

0. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Beschichtungsbehalter (3) mit einem Versorgungssystem (12) fur 
Beschichtungsmetall (2) in Verbindung steht, von dem aus Beschich- 
tungsmetall (2) in die Zufuhrleitung bzw. in die Zufuhrleitungen (6, 7, 8, 9) 
geleitet wird. 
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